Brush manufacturing machine - has quick positioning device with conveyor and several coupl... Page 1 of 2 



No active trail 



DELPHION 







RESEARCH 






My Account 



PRODUCTS 



Derwent Record 



INSIDE DELPHION 



Search: Quick/Number Boolean Advanced Derwent 

S Email tr 



View: Expand Details Go to: Del phion Inte gr ated View 



Tools: Add to Work File: [Create new Work File 



^Derwent Title: 



^Original Title: 

1? Assignee: 

^Inventor: 

^Accession/ 
Update: 

V IPC Code: 

^Derwent Classes: 

1? Derwent 
Abstract: 



^Images: 



Brush manufacturing machine - has quick positioning device with conveyor and 
several coupling places for detachably coupling with workpiece holders of which 
one is in plugging position and one is in change-over position 



DE19720024A1 : Buerstenherstellungsmaschine 
ZAHORANSKY GMBH & CO ANTON Non-standard company 

ZAHORANSKY H; 

1999-000253/200065 

A46D 0/00 ; A46D 3/04 ; B65G 1 7/00 ; 
P24; Q35; 

( DE19720Q24A ) A revolving conveyor (5) moves the brush bodies (3) and bristles past 
a plugging device where the brush bodies are positioned for the plugging process by a 
quick positioning device (1 ) which has a chain, belt or drum conveyor (1 1 ) with several 
coupling places (12) for detachably coupling with workpiece holders (10) which are 
transferred by the revolving conveyor (5). At least one of the workpiece holders is 
located in the plugging position and at least a further workpiece holder is located in the 
change-over position. The quick positioning device has a forward advance drive for 
moving a workpiece holder from the change-over position into the plugging position and 
this also forms the positioning drive for one of the hole to hole movements during 
plugging. The workpiece holders are held displaceable on the conveyor across the 
forward transport movement of the quick positioning device. 
Advantage - Only one positioning device is used for two different positioning 
movements thereby saving another drive and its associated controls and assembly work 
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1. Burstenherstellungsmaschine mit einer Umlauf-Transporteinrichtung (5) zum 
Transportieren von Burstenkorpern (3) beziehungsweise Bursten, die Werkstuckhalter 
(10) zum Einspannen von Burstenkorpern (3) aufweist und der wenigstens eine 
Stopfeinrichtung sowie gegebenenfalls weitere Bearbeitungsstationen und dergleichen 
zugeordnet sind, wobei im Bereich der Stopfeinrichtung eine 
Schnellpositioniereinrichtung (1) mit einem Vorschubantrieb zum Positionieren der 
Burstenkorper (3) beim Stopfvorgang vorgesehen ist t dadurch gekennzeichnet, daft 
die Schnellpositioniereinrichtung (1) eine als Kette (8), Band (7) oder Trommel (9) 
ausgebildete Fordereinrichtung (11) mit mehreren Kupplungsstellen (12) zum losbaren 
Kuppeln mit von der umlaufenden Transporteinrichtung (5) ubernommenen 
Werkstuckhaltern (10) aufweist, von denen sich an der Fordereinrichtung (11) zumindest 
einer in Stopfstellung und zumindest ein weiterer in Wechsel-Bereitschaftsstellung 
befindet und daft ein Vorschubantrieb der Schnellpositioniereinrichtung (1, 1a, 1b) fur 
den Transport eines Werkstuckhalters (10) von der Wechsel-Bereitschaftsstellung in 
Stopfstellung gleichzeitig den Positionierantrieb fur eine der Loch-zu-Loch-Bewegungen 
beim Stopfen bildet. 
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f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereicht 

@ Burstenherstellungsmaschine 

(g) Eine einer Umlauf-Transporteinrichtung zum Transpor- 
tieren von Burstenkorpern bzw. Bursten zugeordnete 
Schnellpositioniereinrichtung (1) weist eine als Kette, 
Band oder Trommel ausgebildete Fordereinrichtung (11) 
mit mehreren Kupplungsstellen (12) zum losbaren Kup- 
peln mit von der Umlauf-Transporteinrichtung ubernom* • 
menen Werkstuckhaltern (10) auf. Einer.dieser Werkstuck- 
halter befindet sich dabei in Stopfstellung bei einem 
Stopfwerkzeug (2) und zumindest ein weiterer in einer 
Wechsel-Bereitschaftsstellung, urn nach dem Fertigstop- 
fen der bei dem Stopfwerkzeug (2) befindlichen Burste in r — 
Stopfstellung gebracht zu werden. Sowohl fur die Fort- j 
schaltbewegung von der Wechsel-Bereitschaftsstellung ~ 
in Stopfstellung als auch fur eine der Loch-zu-Loch-Bewe- 
gungen beim Stopfen ist ein gemeinsamer Positionieran- 
trieb vorgesehen (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Die Rrfindung bezieht sich auf eine Biirstenherstellungs- 
maschine mit einer Umlauf- Transporteinrichtung zum 
Transportieren von Burstenkorpern beziehungsweise Bur- 
sten, die Werkstuckhalter zum Einspannen von Burstenkor- 
pem aufweist und dcr wcnigstens cine Stopfcinrichtung so- 
wie gegebenen fails weitere Bearbeitungsstationen und der- 
gleichen zugeordnet sind, wobei im Bereich der Stopfein- 
richtung eine Schnellpositioniereinrichtung mit. einem Vor- 
schubantrieb zum Positionieren der Burstenkorper beim 
Stopfvorgang vorgesehen ist. 

Derartige Biirstenherstellungsmaschinen weisen als Um- 
lauf-Transporteinrichtung ublicherweise eine Kette auf, an 
der Werkstuckhalter zum Einspannen von Burstenkorpern 
befestigt sind. 

Im Bereich der Stopfeinrichtung ist eine Schnellpositio- 
niereinrichtung vorgesehen, bei der die Burstenkorper mit 
ihren Werkstiickh altera fur den Stopfvorgang von der Um- 
lauf-Transporteinrichtung getrennt werden. Damit ist das 
Positionieren der Burstenkorper wahrend des Stopfvorgan- 
ges und auch ein schneller Wechsel der Burstenkorper nach 
dem Fertigstopfen moglich. 

Bei der Schnellpositioniereinrichtung ist es erforderlich, 
den zu stopfenden Burstenkorper relativ zu dem Stopfwerk- 
zeug in zwei Koordinatenrichtungen in einer Ebene zu posi- 
tionieren und nach dem Fertigstopfen moglichst innerhalb 
eines einzigen Stopfzyklus weiterzu transportieren und 
durch einen ungestopften Burstenkorper zu crsetzen. 

Fur diese Positionierbewegungen sind entsprechende An- 
triebe erforderlich, die bei der geforderten Positionierprazi- 
sion vergleichsweise aufwendig und teuer sind. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Bursten- 
herstellungsmaschine der eingangs erwahnten Art zu schaf- 
fen, bei der insgesamt und insbesondere auch bei der 
Schnellpositioniereinrichtung, der Aufwand reduziert ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB die 
Schnellpositioniereinrichtung eine als Kette, Band oder 
Trommel ausgebildete Fordereinrichtung mit mehreren 
Kupplungsstellen zum losbaren Kuppeln mit von der umlau- 
fenden Transporteinrichtung ubernommenen Werkstuckhal- 
tern aufweist, von denen sich an der Fordereinrichtung zu- 
mindest einer in Stopfstellung und zumindest ein weiterer in 
Wechsel-Bereitschaftsstellung befindet und daB ein Vor- 
schubantrieb der Schnellpositioniereinrichtung fur den 
Transport eines Werkstuckhalters von der Wechsel-Bereit- 
schaftsstellung in Stopfstellung gleichzeitig den Positionier- 
antrieb Fur eine der Loch-zu-Loch-Bewegungen beim Stop- 
fen bildet. 

Somit wird fiir zwei unterschiedliche Positionierbewe- 
gungen nur ein Positionierantrieb eingesetzt und damit der 
Antrieb mit Steuerung sowie entsprechende Montagearbei- 
ten eingespart. Wie bereits vorerwahnt, handelt es sich bei 
den Positionierantrieben um vergleichsweise aufwendige 
Einrichtungen, die den hohen Anforderungen beziiglich Po- 
sitioniergenauigkeit und Stellgeschwindigkeit geniigen 
miissen. Sie sind dementsprechend teuer, so daB die Einspa- 
rung einer Antriebseinheit mit Steuerung erhebliche Vor- 
teile, insbesondere hinsichtlich der Kosten, der Montage 
und dem Platzbedarf bringt. Eine Ausgestaltung der Erfin- 
dung sieht vor, daB die Werkstuckhalter quer zur Vorschub- 
transportbewegung der Schnellpositioniereinrichtung ver- 
schiebbar an der Fordereinrichtung gehalten sind und daB 
mit dem jeweils in Stopfposition befindlichen Werkstuck- 
halter kuppelbare Querpositioniermittel vorgesehen sind. 

Mit Hilfe der Querpositioniermittel kann der jeweils ge- 
haltene Burstenkorper quer zu der Vorschubtransportrich- 
tung und durch die seitliche Verschiebbarkeit in dieser Rich- 



tung, entkoppelt von der Fordereinrichtung positioniert wer- 
den. Wegen der Massenentkopplung geniigt ein vergleichs- 
weise kleiner Positionierantrieb. 

ZweckmaBigerweise weist die Fordereinrichtung der 
5 Schnellpositioniereinrichtung bei ihren Kupplungsstellen 
sowie die Werkstuckhalter Querschiebefuhrungen mit Ein- 
ruhrzentricrmitteln auf, wobei als Antrieb zum Einschieben 
und zum Herausschieben ein eine seitliche Querbewegung 
zulassendes Schubelement vorzugsweise mit einer drehba- 

10 ren Rolle am Schubende vorgesehen ist. 

Dadurch konnen von der Umlauf- Transporteinrichtung 
kommende Werkstuckhalter mit Burstenkorpern der Forder- 
einrichtung der Schnellpositioniereinrichtung zugefuhrt 
werden, auch wahrend diese Positionierbewegungen mit ei- 

15 nem in Stopfstellung befindlichen Burstenkorper durch- 
fuhrt. Die Einfuhrzentriermittel ermoglichen dabei das Ein- 
fuhren auch bei einem gewissen Seitenversatz zwischen den 
Querschiebefuhrungen der Werkstuckhalter und denen der 
Fordereinrichtung. Die spezielle Ausbildung des Schubele- 

20 mentes ermoglicht das weitere Einschieben der Werkstuck- 
halter bei gleichzeitig seitlichen Positionierbewegungen der 
Fordereinrichtung. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung konnen die 
Querschiebefuhrungen der Kupplungsstellen innerhalb der 

25 Transportebene in einem Winkel abweichend von 90° zur 
Transportrichtung der Fordereinrichtung verlaufen, vor- 
zugsweise in einem Schrag winkel von etwa 75° beziehungs- 
weise 105° zur Transportrichtung, gegebenenfalls bis zu 60° 
beziehungsweise 120°. 

30 Die Burstenkorper liegen somit beim Stopfvorgang in er- 
wiinschter Weise schrag, so daB auch die Ankerplattchen 
zum Befestigen der Borstenbiindel schrag zur Langsrich- 
tung der Burste eingebracht werden. Damit erhoht sich der 
direkte Abstand benachbarter Ankerplattchen und somit ist 

35 die Gefahr des Aufspaltens des Burstenkorpers zumindest 
reduziert. 

Auch bei schrag verlaufenden Querschiebefuhrungen 
kann ein von der Umlauf-Transporteinrichtung kommende 
Werkstuckhalter mit eingespanntem Burstenkorper aus der 
40 rechtwinklig zur Transportrichtung verlaufenden Ausgangs- 
lage eingeschoben werden, wobei sich der Werkstuckhalter 
entsprechend der Schragstellung der Querschiebefuhrung 
schrag ausrichtet. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung, fur die 
45 selbstandiger Schutz beansprucht wird, sieht vor, daB die 
mit der Fordereinrichtung der Schnellpositioniereinrichtung 
oder dergleichen Positioniereinrichtung gekuppelten Werk- 
stuckhalter um eine etwa rechtwinklig zur Transportebene 
verlaufende Achse verstellbar und vorzugsweise in ver- 
so schiedenen Drehpositionen festlegbar sind. 

Damit ist eine Anpassung der Schragstellung an die je- 
weilige Ausfuhrungsform der Burste moglich. Der Werk- 
stuckhalter und somit auch der Burstenkorper kann so bei- 
spielsweise vor dem Stopfvorgang in eine praktisch belie- 
55 bige Drehlage gebracht und anschlieBend in dieser Lage ge- 
stopft werden. 

Dabei besteht die Moglichkeit, daB die Kupplungsstellen 
der Fordereinrichtung fur die Werkstuckhalter jeweils mit 
einer Dreheinrichtung verbunden sind und daB ein Drehan- 

60 trieb vor dem Erreichen der Stopfposition, vorzugsweise in 
der Wcchscl-Bcrcitschaftsstcllung, mit dcr Dreheinrichtung 
kuppelbar und der gehaltene Werkstuckhalter in eine vor- 
gebbare Drehlage positionierbar und festlegbar ist. 

Es besteht aber auch die Moglichkeit, daB die Drehein- 

65 rich Lung eine Kupplung zum AnschluB eines Drehantriebes 
aufweist, der in Stopfposition mit der Dreheinrichtung ge- 
kuppelt ist. Damit laBt sich die Drehlage selbst wahrend des 
Stopfens verandern. Dies kann dann vorteilhaft sein, wenn 
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hei speziellen Bursten innerhalb des Borstenfeldes bezie- 
hungsweise Lochfeldes, Borsten mit einem vom runden 
Querschnitt abweichenden Querschnitt vorgesehen sind. 
Dements prechend sind fiir solche Borstenbiindel Langlo- 
cher oder Schlitze vorgesehen. Entspricht die Breite dieser 5 
Langlocher etwa dem Durchmesser der ubrigen, zu Stopfen- 
den Locher, konnen die glcichcn Ankerplattchen verwendet 
werden. Je nach Orientierungsrichtung der Langlocher miis- 
sen die Ankerplattchen jedoch in einer anderen Lage einge- 
bracht werden, als diejenigen fiir die runden Locher. Mit der 10 
Dreh-Verstellmoglichkeit kann nun wahrend des laufenden 
Stopfens einer Burste eine enlsprechcndc Lageanpassung 
vorgenommen werden. Mehrere Durchlaufe der Burste, bei 
dcnen jeweils Anker in einer Lage eingebracht werden oder 
mehrere Stopfwerkzeuge nacheinander werden dadurch ver- 15 
rnieden. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
weiteren Unteranspriichen aufgefuhrt. Nachstehend ist die 
Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheiten anhand der 
Zeichnungen noch naher erlautert. 20 

Es zeigt etwas schematisiert: 

Fig, 1 eine Seitenansicht einer Schnellpositioniereinrich- 
tung, 

Fig. 2 eine um 90° gedrehte Aufsicht der in Fig. 1 gezeig- 
ten Schnellpositioniereinrichtung, 25 

Fig. 3 eine Aufsicht einer Schnellpositioniereinrichtung 
fiir eine Zwillings-Stopfmaschine, 

Fig. 4 eine als Trommel ausgebildete Schnellpositionier- 
einrichtung, 

Fig. 5 eine Seitenansicht einer Schnellpositioniereinrich- 30 
tung mit einer Kette als Fordereinrichtung, 

Fig. 6 einen Teilbereich einer Fordereinrichtung einer 
Schnellpositioniereinrichtung mit. schragverlaufender Quer- 
schiebefiihrung, 

Fig. 7 und 8 unterschiedliche Ansichten eines Werkstuck- 35 
halters fur zwei Biirstenkorper und 

Fig. 9 eine Seitenansicht einer Zwillingsmaschine mit je- 
weils einer einem Stopfwerkzeug zugeordneten Schnellpo- 
sitioniereinrichtung sowie einer Umlauf-Transporteinrich- 
tung. 40 

Eine in Fig. 1 und 2 gezeigte Schnellpositioniereinrich- 
tung 1 ist einer S top feinrich tung zugeordnet, von der in Fig. 
1 das Stopfwerkzeug 2 erkennbar ist. Mit Hilfe der Schnell- 
positioniereinrichtung 1 werden Biirstenkorper 3 relativ zu 
dem Stopfwerkzeug 2 positioniert, wobei das Stopfwerk- 45 
zeug und in dem Biirstenkorper befindliche Locher eines 
Lochfeldes jeweils in Fluchtrichtung miteinander gebracht 
werden und dann Borstenbiindel 4 in die Locher eingestopft 
werden. 

Die Biirstenkorper 3 werden von einer in Fig. 9 erkennba- 50 
ren Umlauf-Transporteinrichtung 5 der Schnellpositionier- 
einrichtung zugefordert und die fertiggestopften Bursten 6 
werden mit Hilfe dieser Umlauf-Transporteinrichtung 5 ab- 
gefordert und danach Bearbeitungsvorrichtungen zugefuhrt. 

Bei der Schnellpositioniereinrichtung 1 befindet sich ein 55 
von der Umlauf-Transporteinrichtung 5 ubemommener 
Biirstenkorper 3 zunachst in einer Wechselbereitschaftsstel- 
lung, in die er wahrend des Stopfens eines in Stopfposition 
bei dem Stopfwerkzeug befindlichen Biirstenkorper von der 
Umlauf-Transporteinrichtung 5 ubernommen wird. Nach 60 
dem Fertigstopfen dieses Biirstenkorpers wird der in Wech- 
sel-Bereitschaftsstellung befindliche Biirstenkorper in Rich- 
tung des Pfeilcs Pf 1 in Stopfposition gebracht. Dieser Wech- 
sel erfolgt vorzugsweise innerhalb eines Stopfhubes, so daB 
praktisch unterbrechungslos gearbeitet wird. 65 

Die Schnellpositioniereinrichtung 1 kann ein umlaufen- 
des Band 7 (Fig. 1 bis 3) oder eine umlaufende Kette 8 (Fig. 
5) aufweisen oder als Trommel 9 (Fig. 4 und 9) ausgebildet 



sein. 

Die Biirstenkorper 3 sind auf Werkstiickhaltem 10 einge- 
spannt und werden zusammen mit diesen von der Umlauf- 
Transporteinrichtung 5 auf die Schnellpositioniereinrich- 
tung 1 umgesetzt. Zum Positionieren der Biirstenkorper 3 
relativ zu dem Stopfwerkzeug 2 sind in zwei Koordinaten- 
richtungen einer Ebene wirkende Positionierantriebe erfor- 
derlich. AuBerdem muB ein Antrieb fiir die Fortschaltbewe- 
gung beim Burstenkorperwechsel von der Wechsel-Bereit- 
schaftsstellung in die Stopfstellung gemaB dem Pfeil Pfl 
vorhanden sein. 

Im vorlicgenden Falle wird sowohl fiir die TVansportbe- 
wegung von der Wechselbereitschaftsstellung in die Stopf- 
stellung als auch fiir eine Loch-zu-Loch-Positionierbewe- 
gung in eine Koordinatenrichtung ein gemeinsamer Antrieb 
verwendet. Im vorlicgenden Falle ist dieser einerseits fiir die 
Fortschaltbewegung und andererseits fur die Querpositio- 
nierbe wegung beim Stopfwerkzeug zustandig. Damit kann 
ein Positionierantrieb mit entsprechender Ansteuerelektro- 
nik eingespart. werden. 

Fiir die Langspositionierbe wegung beim Stopfwerkzeug 
2 entsprechend dem Pfeil Pf2 in Fig. 2 sind die Werkstuck- 
halter 10 quer zur Vor schubtr an sportbe wegung verschiebbar 
an der durch ein Band 7, eine Kette 8 oder eine Trommel 9 
gebildete Fordereinrichtung 11 gehalten. Die Fordereinrich- 
tung 11 weist dazu Kupplungsstellen 12 auf, die quer zur 
Vorschubtransportrichtung orientiert sind und im vorliegen- 
den Ausfuhrungsbei spiel durch im Querschnitt T-formige 
Fuhrungsschienen 13 gebildet sind. Die Werkstuckhalter 10 
weisen entsprechende Querschiebefuhrungen 14 auf und 
las sen sich damit. auf die Fuhrungsschienen 13 seitlich auf- 
schieben. Die Werkstuckhalter 10 sind dadurch quer ver- 
schiebbar mit der Fordereinrichtung 11 verbunden. Im Be- 
reich des Stopfwerkzeuges 2 befinden sich mit dem jeweili- 
gen Werkstuckhalter kuppelbare Querpositioniermittel in 
Form von Fiihrungsbacken 15 (Fig. 2), die mit einem Posi- 
tionierantrieb fur die Langspositionierbe wegung (Doppel- 
pfeil Pf2) verbunden sind. Ein dazwischen befindlicher 
Werkstuckhalter 10 wird dementsprechend entlang seinen 
Querschiebefuhrungen von den Fiihrungsbacken 15 mitge- 
nommen. Die Fiihrungsbacken 15 weisen Einlaufschragen 
auf, damit der ankommende Werkstuckhalter 10 entspre- 
chend zentriert eingefiihrt wird, 

Bei Verwendung eines Bandes 7 ober einer Kette 8 als 
Fordereinrichtung 11 ist diese im Bereich des Stopfwerk- 
zeuges 2 auf der dem Stopfwerkzeug abgewandten Seite ab- 
gestiitzt. Bei spiels weise kann dazu eine an die Riickseite der 
Kette oder des Bandes andriickbare Gegenplatte 16 vorgese- 
hen sein. Die Gegenplatte 16 iiegt nur wjihrend des Stopf- 
vorganges riickseitig an der Fordereinrichtung an und kann 
fur die Weiterschaltbe wegung etwas zuriickgezogen wer- 
den. 

Wegen der hohen Stellgenauigkeit und auch hohen Stell- 
geschwindigkeit werden als Antriebe fur den Transport ei- 
nes Werkstuckhalters 10 von der Wechsel-Bereitschaftsstel- 
lung in die Stopfstellung und gleichzeitig fiir eine der Posi- 
tionierbewegungen sowie fiir die andere Positionierbewe- 
gung beim Stopfen, Servomotoren vorgesehen. 

Bei den Kupplungsstellen 12 weisen die Fuhrungsschie- 
nen 13 und/oder die dazu passenden Querschiebefuhrungen 
14 Einfiihrzentriermittel auf. Dadurch konnen die Werk- 
stuckhalter 10 von der Umlauf-Transporteinrichtung 5 auf 
die Schnellpositioniereinrichtung in Wechsel-Bereitschafts- 
stellung iiberfuhrt werden, auch wenn die Fordereinrichtung 
11 und damit die Fuhrungsschienc 13, auf die der Werk- 
stuckhalter 10 mit seiner Querschiebefiihrung 14 aufgescho- 
ben werden soli, entsprechende Querpositionierbewegun- 
gen in Vorschubtransportrichtung durchfiihrt. Als Einfiihr- 
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zentriermittel konnen die Fiihrungsschienen konisch zulau- 
fende Enden und die Querschiebefuhrung 14 konische Er- 
weiterungen aufweisen. Die Einfuhrzentriermittel konnen 
dabei so bemessen sein, daB selbst bei maximalem Verstell- 
weg in Querrichtung, entsprechend etwa der Breite des Bur- 5 
stenkorpers, noch ein Kuppeln von Fiihrungsschiene und 
Querschiebefuhrung moglich ist. Als Antrieb zum Einschic- 
ben eines Werksttickh alters in eine Verbindungsposition mit 
der Fordereinrichtung 11 kann ein Hubzylinder 17 vorgese- 
hen sein, wie er beispielsweise in Fig. 6 gezeigt ist. Hierbei 10 
ist auch noch gut erkennbar, daB das Schubelement 18 des 
Hubzylinders 17 eine drehbare Rolle 19 oder eine Kugel am 
Schubende aufweist, damit wahrend des Einschubvorganges 
auftretende Querpositionierbewegungen das weitere Ein- 
schieben nicht behindern. In dem in Fig. 6 gezeigten Aus- 15 
fuhrungsbcispiel sind an der Fordereinrichtung 11 bei den 
Kupplungsstellen 12 schrag verlaufende Querschiebefiih- 
rungen 14a und an den Werkstiickhaltem 10 Fiihrungsschie- 
nen 13a vorgesehen. Durch die schrag verlaufenden Quer- 
schiebefuhrungen 14a wird der Werkstuckhalter 10 beim 20 
Verbinden mit der Fordereinrichtung 11 schrag gestellt, so 
daB dann in Stopfposition auch die gehaltenen Biirstenkor- 
per entsprechend schrag stehen. Dadurch werden die zum 
Halten der Borstenbiindeln verwendeten Ankerplattchen 
entsprechend schrag zur Langsoricntierung des Biirstenkor- 25 
pers eingebracht und haben dadurch bei dicht beieinander 
stehcnden Borstenbiindeln entsprechend mehr Abstand zu- 
einander. Ein Aufspalten des Burstenkorpers wird dadurch 
vermieden. Der Schragwinkel kann beispielsweise 15° zur 
Langsrichtung des Burstenkorpers betragen. 30 

Es besteht auch die Moglichkeit, daB die Schragstellung 
der Werkstuckhalter 10 verstellbar ist. Dazu konnen die 
Querschiebefuhrungen und/oder die Kupplungsstellen ent- 
sprechend verstellbar sein. Beispielsweise konnen die 
Kupplungsstellen der Fordereinrichtung 11 fur die Werk- 35 
stiickhalter jeweils mit einer Dreheinrichtung verbunden 
sein, die einen Dreh antrieb aufweist. Vor dem Erreichen der 
Stopfposition, vorzugsweise in der Wechsei-Bereitschafts- 
stellung konnen die Werkstuckhalter mit der Dreheinrich- 
tung gekuppelt werden und in eine vorgebbare Drehlage po- 40 
sitioniert und dann festgeiegt werden. Somit ist auf einfache 
Weise ein Anpassen der Schrag lage an unterschiedliche 
Burstenmuster moglich. 

Es besteht auch die Moglichkeit, daB die Dreheinrichtung 
eine Kupplung zum AnschluB eines Drehantriebes aufweist, 45 
der auch in Stopfposition mit der Dreheinrichtung gekuppelt 
bleibt, Damit konnen die gerade bearbeiteten Biirsten wah- 
rend des Stopfvorganges in ihrer Schrag lag um eine etwa 
rechtwinklig zur Transportebene verlaufende Achse ver- 
stellt werden. Bei speziellen Biirstenmustern, die bei spiels- 50 
weise auch Langlocher zur Aufnahme von entsprechend ge- 
formten Borstenbiindeln aufweisen, kann fur diese Langlo- 
cher einerseits und fur runde Locher oder anders orientierte 
Langlocher andererseits die Lage der einzubringenden An- 
kerblattchen wahrend des Stopfvorganges entsprechend an- 55 
gepaBt werden, so daB das Stopfen auch dieser speziellen 
Burstenmuster in einem Arbeitsdurchlauf erfolgen kann. 
Nach dem Stopfen werden die Werkstuckhalter mit den ge- 
stopften Biirsten vorzugsweise wieder in eine zur Transport- 
richtung rechtwinkligen Lage zuriickgedreht, um insbeson- 60 
dcre die tJbergabc zu der Umlauf-Transporteinrichtung zu 
vereinfachen. 

Erwahnt sei noch, daB die Werkstuckhalter 10 entspre- 
chend dem vorgesehenen Drehwinkel zumindest im Anlage- 
bereich an den beispielsweise durch Fiihrungsbacken 15 ge- 65 
bildeten Querpositioniermitteln (vgl. Fig. 1), runde AuBen- 
seiten aufweisen, um bei konstantem Abstand der beiden 
Fiihrungsbacken 15 auch in unterschiedlichen Drehlagen 
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exakt gehalten werden zu konnen. Bedarfs weise besteht 
aber auch noch die Moglichkeit, die Fiihrungsbacken 15 in 
ihrem lichten Abstand zu variieren. 

Zum Kuppeln des Drehantriebes an die Dreheinrichtung 
kann die entsprechende Kupplung einen etwa in Transport- 
richtung orientierten Schlitz und der Drehantrieb einen in 
den Schlitz eingrcifenden Mitnehmer aufweisen. 

Fig. 5 zeigt eine Schnellpositioniereinrichtung la, die als 
Fordereinrichtung 11 eine umlaufende Kette 8 aufweist. In 
bestimmten Abstanden weisen einzelne Kettenglieder 
Kupplungsstellen 12 fur Werkstuckhalter 10 auf. Eine Kette 
8 als Fordereinrichtung 11 hat gegeniiber einem Band den 
Vorteil, daB hierbei in Umlaufrichtung bei entsprechender 
Ausbildung der Kette sehr prazise Positionierbewegungen 
durchfuhrbar sind. Bevorzugt kommt hierbei eine Kette mit 
vergleichsweisc groBen Kettengliedern zur Anwendung, in 
denen die Kettenbolzen z. B. in Nadellagern bzw. Nadel- 
biichsen gelagert sind. Die Kettenglieder konnen z. B. aus 
Kunststoff, Elektron oder Aluminium bestehen. Bei entspre- 
chend groBer Ausbildung der einzelnen Kettenglieder kon- 
nen die zum Kuppeln mit Werkstiickhaltem erforderlichen 
Kupplungsmittel, beispielsweise Querschiebefuhrungen 
14a, in das Kettenglied eingearbeitet sein. Bei Verwendung 
einer Kette als Fordereinrichtung ist es zweckmaBig, wenn 
zum Ausgleich des auftretenden Polygoneffekts ein diskon- 
tinuierlicher Antrieb vorgesehen ist, mit dem der Polygonef- 
fekt ausgeglichen werden kann. Bedarfs weise konnen die 
Werkstuckhalter 10 auch zum Aufspannen von mehreren, 
vorzugsweise zwei Burstenkorpem parallel nebeneinander 
ausgebildet sein, so wie dies in den Fig. 7 und 8 gezeigt ist. 

Die Lange der in Fig. 5 gezeigten Kette 8 als Forderein- 
richtung 11 kann so bemessen sein, daB gleichzeitig zwei 
nebeneinander arbeitende Stopfwerkzeuge 2 eingesetzt wer- 
den konnen. 

Die Fig. 4 und 9 zeigen als Fordereinrichtung 11 einer 
Schnellpositioniereinrichtung lb eine Trommel 9, die an ih- 
ren Umfang jeweils um 90° versetzt Kupplungsstellen 12 
fiir Werkstuckhalter 10 aufweist. Durch Drehung der Trom- 
mel 9 entsprechend dem Pfeil Pf3 erfolgt die Fortschaltbe- 
wegung um 90° und auch eine Querpositionierbewegung 
des beim Stopfwerkzeug 2 in Stopfposition befindlichen 
Burstenkorpers 3. 

Die Fig. 9 zeigt eine Zwillingsmaschine mit zwei 
Schnellpositioniereinrichtungcn lb, denen eine gemeinsame 
Umlauf-Transporteinrichtung 5 zugeordnet ist. Die Umlauf- 
Transporteinrichtung 5 weist eine Fuhrungsbahn 20 mit 
Fiihrungen fur eine Reihe von hintereinanderliegenden 
Werkstiickhaltem oder von Werk s tuck halter-Tragerteil en 
auf. Die Werkstiickhalter bzw. die Tragerteile sind innerhalb 
der Fuhrungsbahn 20 in Transportrichtung frei verschiebbar 
und liegen in Transportrichtung aneinander an. Fur den Vor- 
schub ist wenigstens eine, im Ausfuhrungsbeispiel nicht ge- 
zeigte Vorschubeinrichtung vorgesehen, die ein beispiels- 
weise im Umlenkbereich der Fuhrungsbahn 20 an einem 
Werkstuckhalter oder einem Tragerteil angreifendes Hub- 
element hat. Damit wird bei jedem Hub die Reihe der anein- 
anderliegenden Werkstuckhalter zumindest um eine Werk- 
stiickhalterbreite weitergeschoben. 

Mit dem oberen Abschnitt der Fuhrungsbahn 20 werden 
die mit Burstenkorpern 3 bestuckten Werkstuckhalter 10, 
die hier auch gleichzeitig die Tragerteile bilden, der in Fig. 9 
oberen Schnellpositioniereinrichtung lb direkt zugefuhrt. 
Die Aufnahmestelle dieser, als Trommel 9 ausgebildeten 
Schnellpositioniereinrichtung lb befindet sich somit am 
freien Ende der Fuhrungsbahn 20. Die Zufbrdcrrichtung ist 
durch den Pfeil Pf4 gekennzeichnet. Zum Abtransport der 
fertig gestopften Biirsten 6 weist die Umlauf-Transportein- 
richtung 5 die in Fig. 9 unten gezeigte Fuhrungsbahn 20 auf, 
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wobei hier die Abtransportrichtung durch den Pfeil Pf5 ge- 
kennzeichnet ist. 

Zum Zufuhren von Burstenkorpern zu der unteren 
Schnellpositioniereinrichtung lb und auch zum Abtransport 
ferliger Biirsten von beiden Schnellpositioniereinrichtungen 5 
zu dem unteren Abschnitt der Fuhrungsbahn. 20, ist eine 
Vcrteilcinrichtung 21 vorgcsehen. Die Verteileinrichtung 21 
weist einen Vertikalkanal 22 auf, der vor dem zufuhrende 
der oberen Fuhrungsbahn 20 abzweigt und unten zu dem un- 
teren Teil der Fuhrungsbahn 20 fuhrt. Seitliche Abzweige 10 
fiihren als Horizontalabschnitte 23 und 24 zu den Obergabe- 
stationen der Schnellpositioniereinrichtungen lb, bei denen 
fertige Burs ten ausgegeben werden. Fur den Transport von 
Burstenkorpern bzw. Biirsten inncrhalb des Vertikalkanales 
22 und den Horizontalabschnitten 23 und 24 dienen in diese 15 
Kanale eingreifende Schieber 25, 25a und 26 sowie 27. Die 
Schieber sind jeweils mit Hubantrieben 28 verbunden. In 
der in Fig. 9 gezeigten Ausgangssituation ist. der Abzweig 
der oberen Fuhrungsbahn 20 zu dem Vertikalkanal 22 durch 
den Schieber 25 verschlossen. In der Fuhrungsbahn 20 be- 20 
flndet sich eine aneinanderliegende Reihe von Werkstiick- 
haltern 10, von denen der vorderste von der oberen Schnell- 
positioniereinrichtung lb ubernornmen wird. Der oberhalb 
des Sc hiebers 25 liegende Werkstuckhalter mit Burstenkor- 
per 3 kann durch eine Hubbewegung nach unten bis zu ei- 25 
nem Zufuhrabschnitt 29 der unteren Schnellpositionierein- 
richtung lb gebracht werden. Die Position des Schiebers 25 
und auch des damit synchron bewegten Schiebers 25a ist 
strichliniert eingezeichnet. Mit Hilfe eines Schiebers 30, der 
mit einem Hubzylinder 31 verbunden ist, wird der auf dem 30 
Schieber 25 liegende Werkstuckhalter in den Zufuhrab- 
schnitt 29 geschoben und befindet sich dann in einer Reihe 
von Werkstuckhaltern mit Burstenkorpern, die der unteren 
Schnellpositioniereinrichtung lb zugeftihrt werden. 

Gleichzeitig mit dem Zufuhren eines Werkstuckhalters 35 
mit Burstenkorper von der oberen Fuhrungsbahn 20 zu dem 
Zufuhrabschnitt 29, kann auch eine fertige Biirste von der 
oberen Schnellpositioniereinrichtung iiber den Horizontal- 
abschnitt 23 dem Schieber 25a zugefuhrt werden und bei der 
Hubbewegung nach unten bis in Hone der unteren Fiih- 40 
rungsbahn 22 gebracht werden. Mit Hilfe des Schiebers 27 
konnen sowohl fertige Biirsten von der unteren Schnellposi- 
tioniereinrichtung als auch mit Hilfe des Schiebers 25a nach 
unten gebrachtc fertige Biirste der unteren Fuhrungsbahn 20 
zugefuhrt werden. Der Hubweg des Schiebers 27 ist entspre- 45 
chcnd lang bcmessen. Bedarfsweise konnen auch mehr als 
zwei Schnellpositioniereinrichtungen mit jeweils zugeord- 
nelen Stopfmaschine einer gemeinsamen Umlauf-Trans- 
porteinrichtung 5 zugeordnet sein. 

50 

Patentanspriiche 

1. Burs ten hers tellungsmaschine mit einer Umlauf- 
Transporteinrichtung (5) zum Transportieren von Bur- 
stenkorpern (3) beziehungsweise Biirsten, die Werk- 55 
stiickhalter (10) zum Einspannen von Burstenkorpern 
(3) auf weist und der wenigstens eine Stopfeinrichtung 
sowie gegebenen falls weitere Bearbeitungsstationen 
und dergleichen zugeordnet sind, wobei im Bereich der 
Stopfeinrichtung eine Schnellpositioniereinrichtung 60 
(1) mit einem Vorschubantrieb zum Positionieren der 
BUrstenkorper (3) beim Stopfvorgang vorgesehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Schnellpositionier- 
einrichtung (1) eine als Kette (8), Band (7) oder Trom- 
mel (9) ausgebildetc Fordereinrichtung (11) mil. mchre- 65 
ren Kupplungsstellen (12) zum losbaren Kuppeln mit 
von der umlaufenden Transporteinrichtung (5) iiber- 
nommenen Werkstiickhaltem (10) aufweist, von denen 



024 A 1 

8 

sich an der Fordereinrichtung (11) zumindest einer in 
Stopfstellung und zumindest ein weiterer in Wechsel- 
Bereitschaftsstellung befindet und daB ein Vorschuban- 
trieb der Schnellpositioniereinrichtung (1, la, lb) fiir 
den Transport eines Werkstuckhalters (10) von der 
Wechsei-Bereitschaftsstellung in Stopfstellung gleich- 
zeitig den Positionierantrieb fur eine der Loch-zu- 
Loch-Bewegungen beim Stopfen bildet. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schnellpositioniereinrichtung (1, la, lb) 
insgesamt quer zu ihrer Vorschubtransportbewegung 
verse hiebbar gelagert und positionierbar ist. 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Werkstuckhalter (10) quer zur Vor- 
schubtransportbewegung der Schnellpositionierein- 
richtung (1, la, lb) verschiebbar an der Fordereinrich- 
tung (11) gehalten sind und daB mit dem jeweils in 
Stopfposition befindlichen Werkstuckhalter (10) kup- 
pelbare Querpositioniermittel vorgesehen sind. 

4. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fordereinrichtung (11) 
der Schnellpositioniereinrichtung (1, la, lb) bei ihren 
Kupplungsstellen (12) sowie die Werkstuckhalter (10) 
Querschiebefuhrungen (14) mit Einfiihrzentriermitteln 
aufweisen und daB als Antrieb zum Einschieben und 
zum Herausschieben ein eine seitliche Querbewegung 
zulassendes Schubelement (18) vorzugsweise mit einer 
drehbaren Rolle (19) am Schubende vorgesehen ist. 

5. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Querschiebefuhrungen 
der Werkstuckhalter (10) sowie der Kupplungsstellen 
(12) einen hinterschnittenen Querschnitt aufweisen, 
vorzugsweise im Querschnitt T-formig ausgebildet 
sind. 

6. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Querschiebefuhrungen 
der Kupplungsstellen (12) innerhalb der Transport- 
ebene in einem Winkel abweichend von 90° zur Trans- 
portrichtung der Fordereinrichtung (11) verlaufen, vor- 
zugsweise in einem Schragwinkel von etwa 75° bezie- 
hungsweise 105° zur Transportrichtung, gegebenen- 
falls bis zu 60° beziehungsweise 1 20°. 

7. Maschine insbesondere nach einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die mit der For- 
dereinrichtung (11) der Schnellpositioniereinrichtung 
oder dergleichen Positioniereinrichtung gekuppelten 
Werkstuckhalter (10) um eine etwa rechtwinklig zur 
Transportebene verlaufende Achse verstellbar und vor- 
zugsweise in verschiedenen Drehpositionen festlegbar 
sind. 

8. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Querschiebefuhrungen 
der Werkstuckhalter (10) und/oder der Kupplungsstel- 
len (12) an der Fordereinrichtung (11) in ihrem Schrag- 
winkel verstellbar sind. 

9. Maschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupplungsstellen (12) der Forderein- 
richtung (11) fur die Werkstuckhalter (10) jeweils mit 
einer Dreheinrichtung verbunden sind und daB ein 
Drehantrieb vor dem Erreichen der Stopfposition, vor- 
zugsweise in der Wechscl-Bcreitschaftsstellung, mit 
der Dreheinrichtung kuppelbar und der gehaltene 
Werkstuckhalter (10) in eine vorgebbare Drehlage po- 
sitionierbar und festlegbar ist. 

10. Maschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Dreheinrichtung eine Kupplung 
zum AnschluB eines Drehantriebes aufweist, der in 
Stopfposition mit der Dreheinrichtung gekuppelt ist. 
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11. Maschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupplung zum Kuppeln des Drehan- 
triebes an die Dreheinrichtung einen etwa in Transport- 
richtung orientierlen Schlitz und der Drehanlrieb einen 

in den Schlitz eingreifenden Mitnehmer aufweist. 5 

12. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zwischen den Querposi- 
tioniermitteln jeweils in Stopfposition befindlichen, 
drehbaren Werkstuckhalter (10) entsprechend dem vor- 
gesehenen Drehwinkel im Anlagebereich an den Quer- 10 
positioniermittel runde AuBenseiten aufweisen. 

13. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fordereinrichtung (11) 
insgcsamt auf einem Kreuzschlitten oder dergleichen 
Positioniereinrichtung angeordnet ist. 15 

14. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fordereinrichtung (11) 
eine Kette (8) aufweist und daB die Kupplungsstellen 
(12) jeweils an einem einzigen Kettenglied vorgesehen 
sind. 20 

15. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kette (8) oder das Band 
(7) der Fordereinrichtung (11) im Bereich der Stopfma- 
schine auf der dieser abgewandten Seite abgestiitzt ist 
und daB dazu vorzugsweise eine an die Ruckseite der 25 
Kette (8) oder des Bandes andruckbare Gegenplatte 
(16) vorgesehen ist. 

16. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Antriebe fur den Trans- 
port eines Werkstuckhalters (10) von der Wechsel-Be- 30 
reitschaftsstellung in die Stopfstellung und fur die 
Loch-zu-Loch-Bewegungen beim Stopfen vorzugs- 
weise Servomotoren vorgesehen sind. 

17. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schnellpositionierein- 35 
richtung (1, la, lb) eine Umlauf-Transporteinrichtung 
(5) mit einer Fiihrungsbahn (20) und mit Fuhrungen fur 
eine Reihe von Werkstuckhaltern (10) zugeordnet ist, 
daB die Werkstuckhalter innerhalb dieser Fiihrungs- 
bahn (20) in Transportrichtung frei verschiebbar sind 40 
und in Transportrichtung aneinander iiegen und daB 
eine an wenigstens einem Werkstuckhalter (10) angrei- 
fende Vorschubeinrichtung zum Weitertransport der 
aneinanderliegenden Werkstuckhalter (10) vorgesehen 
ist. 45 

18. Maschine nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fiihrungsbahn (20) der Umlauf- 
Transporteinrichtung (5) im Bereich der Stopfeinrich- 
tung(en) unterbrochen ist und daB die Schneil positio- 
niereinrichtung (1, la, lb) sowie gegebenenfalls Uber- 50 
gabeeinrichtungen zwischen der Umlauf-Transportein- 
richtung (5) und der Schnellpositioniereinrichtung (1, 
la, lb) in diesem Bereich angeordnet sind. 

19. Maschine nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schnellpositioniereinrichtung 55 
zur Aufhahme von Werkstuckhalter-Tragerteilen aus- 
gebildet ist. 
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